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Description 

[0001] A I'heure actuelle, on connait les fours de cou- 
lee pour moulage automatique dans lesquels le chauf- 
fagedu metal liqulde dans la cuve a lieu au moyen din- 5 
ducteurs disposes a la base ou sur les cotes, ou au 
moyen de plasma comme dans l'EP0916435. 
[0002] La coulee, a partir du trou de coulee, doit 
s'ajuster strictement a I'ordre de fabrication, qui depend 
de la nature de la piece a couler. 
[0003] Cette nature nous oblige a avoir le metal, dans 
la trou de coulee, a une temperature (6) fixee au prea- 
mble et variable pour chaque type de piece, de petites 
marges {6 ± A) etant admises dans les variations de 
temperature par rapport a celle qui est fixee au pream- 
ble, ces marges variant egalement pour chaque piece 
a couler. 

[0004] En consequence, et dans le cadre de la caden- 
ce des ordres de fabrication, la temperature (9) dans le 
trou de coulee doit varier et, pour cela, on fait varier la 
temperature du metal liquide dans la cuve, ce qui est a 
Porigine, du fait de sa grande masse, a des inerties im- 
portantes, a unefaible flexibilite et a une grosse depen- 
se d'energie. 

[0005] Le demandeura resolu leproblemementionne 
en creant une chambre additionnelle entre la cuve et le 
trou de coulee et en prevoyant que le chauffage de cette 
chambre additionnelle soit effectue par une torche a 
plasma. 

[0006] Cette disposition permet, lorsqu'il faut aug- 
menter la temperature (6 ) du metal liquide dans le trou 
de coulee, du fait des necessites de la piece a mouler 
ou autres, a la masse de metal liquide a chauffer d'etre 
petite (uniquement la masse de chambre additionnelle) 
et, grace au plasma, d'avoir un chauffage pratiquement 
instantane, ce qui fait que le systeme augmente 6nor- 
mement sa flexibilite, s'ajuste a I'instant meme aux ne- 
cessites et permet une grande economie d'energie. 
[0007] Pour ameliorer encore plus le four, I'invention 
prevoit que la chambre additionnelle soit connexe en 
amont du trou de coulee, c'est-a-dire, vers I'orifice de la 
tuyere de sortie de la cuve de stockage. 
[0008] Cette chambre additionnelle rend inutiles les 
moyens de chauffage de la cuve, tels que I'inducteur ou 
le plasma, quoiqu'elle puisse parfaitement sty ajouter. 
[0009] II faut comprendre que si Ton se passe des 
moyens de chauffage de la cuve, le volume (V) de la 
chambre additionnelle sera plus important que si Ton 
decide de les conserver et de les utiliser quand on le 
souhaitera, le volume (V) de la chambre additionnelle 
pouvant representee dans le premier cas, entre 5 et 
1 0% du volume total (Vt) utile du four: 5% Vt < V < 1 0% 
Vt, etant compris, dans le second cas, entre 1 5 et 20%, 
c'est-a-dire 15% Vt < V < 20% Vt, ces quantites etant 
approximatives et experimentales. 
[0010] Pour mieux comprendre I'objet de la presente 
invention, on a represents sur les plans une forme pre- 
ferentielle de realisation pratique susceptible de chan- 



gements accessoires qui n'en denaturent pas le fonde- 
ment 

[0011] La figure 1 est la representation schematique 
d'un four de coulee deja connu. 
[0012] La figure 2 est une representation schemati- 
que des ameliorations introduites dans un four comme 
celui de la figure 1 , qui font I'objet de I'invention. 
[0013] Dans la figure 1 , on dispose, defacon conven- 
tionnelle, de: 

1 . - Trou de charge du metal liquide, par exemple 
1430°C. 

2. - Tuyere de charge. 

3. - Cuve de stockage. 

4. - Inducteur de chauffage (optionnel). 

5. - Couvercle de pressurisation. 

6. - Tuyere de sortie. 
7- Moules. 

8. - Trou de coulee. 

9. - "Stoppeur" 

10. - Cathode de torche a plasma (optionnel). 

11. - Entree/sortie des gaz. 

g.- Gaz inerte. 

T- Capteur de temperature 

12. - Embranchement cuve de stockage, tuyere de 
sortie. 

13. - Orifice de sortie de la tuyere de sortie. 

b.- Buse. 

[001 4] On decrit ci-dessous un exemple de realisation 
pratique, non limitative, de la pr6sente invention. 
[0015] Le mouvement en aval du metal liquide a lieu 
du trou de chargement (1) au trou de coulee (8). 
[0016] Dans I'invention, on installe une chambre ad- 
ditionnelle (14) situee entre I'embranchement (12) de la 
cuve (3) avec la tuyere de sortie (6) et le trou de coulee 
(8), ayant ete precise sur la figure 2 que la chambre ad- 
ditionnelle (14) est situee de preference entre I'orifice 
de sortie de latuyere de sortie (6) et le trou de coulee (8). 
[0017] Le tout, comme cela est habituel, recouvert de 
materiau refractaire (r). 

[0018] Dans la chambre additionnelle (14), on installe 
la cathode (1 5) d'une torche a plasma avec ses moyens 
conventionnels de montee/abaissement et qui fonction- 
ne en atmosphere inerte, par exemple du N 2 . 
[0019] On installe egalement les plaques (16) de re- 
froidissement correspondantes. 
[0020] L'anode (1 7-,) peut etre installee, de fagon ap- 
proximative, dans la chambre additionnelle, par exem- 
ple a Pembouchure (1 8) de la tuyere de sortie (6). 
[0021 ] En option, on met en place une paroi de reten- 
tion (19) entre la chambre additionnelle (14) et le trou 
de coulee (8), en disposant des moyens pour sa mon- 
tee/abaissement. 

[0022] Normalement, la paroi de retention (19) aura 
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son extremite plongee dans le metal liquide, de sorte 
que le gaz utilise avec le plasma, par exemple du N 2) 
ne passe pas dans la chambre du trou de coulee (8), ce 
qui permet de reduire les necessites volumetriques de 
ce gaz. De meme, cette paroi de retention (1 9) empeche 
le passage de scories, qui flottent dans le metal liquide, 
de la chambre additionnelle (14) au trou de coulee (8), 
et empeche egalement la sortie de rayonnement en fai- 
sant ecran Tare de plasma qui est produit entre la ca- 
thode (15) et le metal liquide. 

[0023] Si on utilise la paroi de retention (1 9), il est con- 
seille de replacer I'anode (17 2 ) et de la mettre dans la 
zone du trou de coulee (8), e'est-a-dire en aval de cette 
paroi de retention (19). 

[0024] Avec ce positionnement de I'anode (1 7 2 ), on y 
evite I'accumulation de scories et on en facillte I'entree, 
le controle et le remplacement en cas de panne ou 
d'usure. 

[0025] Dans le cas d'arret prolonge, de panne, etc., 
si Ton dispose de moyens de chauffage, par exemple 
inducteur (4) et/ou plasma (1 0) ou autres, dans la cuve 
de stockage (3), on peut les utiliser pour le chauffage 
de la masse principale et utiliser a discretion le plasma 
(15) de la chambre additionnelle. 
[0026] Dans ie cas ou coexisteraient les deux plas- 
mas (10), (15), on peut utiliser les pressions des gaz 
inertes (N 2 ) correspondants pour produire des parcours 
de metal liquide en aval, en amont et uniformiser les 
temperatures. 

[0027] Dans le cas ou Ton ne disposerait pas de 
moyens de chauffage dans la cuve, le plasma (15) de 
la chambre additionnelle (14) et la pression de son gaz 
inerte peuvent exercer seuls la mission de chauffer le 
metal de la cuve (3) en obligeant le metal liquide a des- 
cends de la tuyere de sortie (6) et a se melanger avec 
le metal de la cuve (3). Cette fonctton en solitaire oblige 
a augmenter le volume de la chambre additionnelle (14) 
de 14 a 21% environ du volume de metal qu'elle doit 
chauffer (en cas d'arret prolonge). 



Revendicatlons 

1 . Four de coulee pour moulage, de ceux qui se com- 
posent d'une tuyere de chargement (2) reliee a une 
cuve de stockage (3) du metal liquide et d'ou part 
une tuyere de sortie (6) qui debouche sur le trou 
d'alimentation (b) des moules (7), se caracterisant 
par le fait qu'entre la cuve de stockage (3) du metal 
liquide et le trou d'alimentation (b) des moules (7), 
il dispose d'une chambre additionnelle de chauffa- 
ge (14), au moyen d'une torche a plasma thermique 
(15,17,)- 

2. Four de coulee pour moulage, selon la revendica- 
tion precedente, se caracterisant par le fait que la 
chambre additionnelle de chauffage (14) est dispo- 
see en aval de I'orifice de sortie de la tuyere de sor- 



tie (6). 

3. Four de coulee pour moulage, selon les revendica- 
tions precedentes, se caracterisant par le fait qu'on 
5 installe entre la chambre additionnelle de chauffage 
(1 4) et le trou d'alimentation (b) des moules (7), une 
paroi de retention (19) plongee, du moins partielle- 
ment, dans le metal liquide. 

10 4. Four de coulee pour moulage, selon la premiere et 
la deuxieme revendications, se caracterisant par le 
fait que I'anode (1 7,) de la torche a plasma est pla- 
cee approximativement dans les parois de la cham- 
bre additionnelle (14). 

15 

5. Four de coulee pour moulage, selon la troisieme re- 
vend ication, se caracterisant par le fait que I'anode 
(1 7,) de la torche a plasma est situee en aval de la 
paroi de retention (1 9). 

20 

6. Four de coulee pour moulage, selon la troisieme re- 
vendication, se caracterisant par le fait qu'on y a 
installe des moyens pour f aire monter/descendre la 
paroi de retention. 

25 

7. Four de coulee pour moulage, selon la premiere re- 
vendication, se caracterisant par le fait que le volu- 
me (V) de la chambre additionnelle (14) represente 
entre 14% et 21% environ du volume total (Vt) du 

30 four: 1 4% Vt < V < 21 % Vt. 

8. Four de coulee pour moulage, selon la premiere re- 
vendication, se caracterisant par le fait que la cuve 
de stockage du metal liquide dispose de ses pro- 

35 pres moyens de chauffage, le volume (V) de la 
chambre additionnelle (14) representant entre 5% 
et 1 0% environ du volume (Vt) total du four: 5% Vt 
<V<10% Vt. 

40 

Patentanspruche 

1 . GieBofen fur GuBformen, bestehend aus einer mit 
einem Speicherbeh alter (3) fur das Fltissigmetall 

*s verbundenen Beschickungsschutte (2), von der ei- 
ne AuslaBduse (6) abgeht, die in dem Speiseloch 
(b) der zu gieBenden Form (7) endet, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen dem Speicherbehal- 
ter (3) fur das Flussigmetall und dem Speiseloch (b) 

so der Formen (7) eine zusatzliche, mit Hilfe eines 
Plasmabrenners(15,17 1 ) beheizte Warmhaltekam- 
mer (14) integriert ist. 

2. GieBofen fur GuBformen nach dem obigen An- 
55 spruch, dadurch gekennzeichnet, daB die zusatz- 
liche Warmhaltekammer (14) unterhalb des Aus- 
fluBloches der AuslaBduse (6) angebracht ist. 
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3. GieBofen fur GuBformen nach den obigen Anspru- 
chen, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen 
dem zusatzlichen Warmhalteofen (14) und dem 
Speiseloch (b) der Formen (7) ein zumindest zum 
Tell im flussigen Metall eingetauchtes Schottblech 
(19) integriert ist. 

4. GieBofen fur GuBformen nach dem obigen ersten 
und zweiten Anspruch, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Anode (17^ des Plasm abrenners in etwa 
an den Wanden der zusatzlichen Warmhaltekam- 
mer (14) angebracht ist. 

5. GieBofen fur GuBformen nach dem obigen dritten 
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
ode (17^ des Plasmabrenners tiefer als das Schott- 
blech (1 9) angeordnet ist. 

6. GieBofen fur GuBformen nach dem obigen dritten 
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB an dem 
Ofen die entsprechenden Vorrichtungen fur das An- 
heben bzw. Absenken des Schottblechs ange- 
bracht sind. 

7. GieBofen fur GuBformen nach dem obigen ersten 
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB das Vo- 
lumen (V) der zusatzlichen Kammer (14) etwa zwi- 
schen 1 4% und 21 % des Gesamtvolumens (Vt) des 
Ofens ausmacht: 14% Vt< V<21% Vt. 

8. GieBofen fur GuBformen nach dem obigen ersten 
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, daB der 

Speicherbehalter (3) uber eigene Heizmedien ver- 
fugt und das Volumen (V) der zusatzlichen Kammer 
(14) etwa zwischen 5% und 10% des Gesamtvolu- 
mens (Vt) des Ofens ausmacht: 5% Vt£ V< 1 0% Vt. 



supply opening (b) of the moulds (7) a retaining wall 
(19) is installed, at least partially immersed in the 
liquid metal. 

5 4. Melting moulding furnace, according to claims one 
and two, which is characterised by the fact that the 
anode (17^ of the plasma torch is situated approx- 
imately in the walls of the additional chamber (14). 

10 5. Melting moulding furnace, according to the third 
claim, which is characterised by the fact that the 
anode (17^ of the plasma torch is situated lower 
than the retaining wall (1 9). 

15 6. Melting moulding furnace, according to the third 
claim, which is characterised by the fact that the 
means to make the retaining wall go up and down 
have been installed in it. 

20 7. Melting moulding furnace, according to the first 
claim, which is characterised by the fact that the 
volume (V) of the additional chamber (14) repre- 
sents approximately 1 4% to 21 % of the total volume 
(Vt) of the furnace: 14% Vt^ V< 21% Vt. 

25 

8. Melting moulding furnace, according to the first 
claim, which is characterised by the fact that the 
storage vat of the liquid metal has its own heating 
means, the volume (v) of the additional chamber 
30 (1 4) representing approximately 5 to 1 0% of the to- 
tal volume (Vt) of the furnace: 5% Vt< V£ 1 0% Vt. 



35 



Claims 

40 

1 . Melting moulding furnace of the type comprised of 
a loading nozzle (2) joined to a storage vat (3) of 
the liquid metal and from where an outlet nozzle (6) 
comes out, which opens up into the supply opening 

(b) of the mould (7), which is characterised by the *s 
fact that between the storage vat (3) of the liquid 
metal and the supply opening (b) of the moulds (7), 
it has an additional heating chamber (1 4), by means 
of a thermal plasma torch (15,1 7^. 

50 

2. Melting moulding furnace, according to previous 
claim, which is characterised by the fact that the 
additional heating chamber (14) is placed lower 
than the outlet opening of the outlet nozzle (6). 

55 

3. Melting moulding furnace, according to previous 
claims, which is characterised by the fact that be- 
tween the additional heating chamber (14) and the 
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